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Beschreibung 

Die Erf indung betriff t eine Vorrichtung zur Herstellung von Tuben aus vorgefertigten, Tubenrohre bilden- 
den, Rohrkorpern durch Pressen einesTubenkopfes aus einem erwarmten Rohling aus einem Kunststoff unter 

5 dessen gleichzeitiger Verbindung mit dem Tubenrohr, mit einem schrittgeschalteten an mehreren in gleichen 
Abstanden voneinander angeordneten Arbeitsstationen stillgesetzten Transportmittel mit mitlaufenden Dor- 
nen zur Aufnahme der Rohrkorper und gieichachsig zu den Dornen angeordneten mitlaufenden Matrizen, die 
gegebenenfalls zentrale Lochstempel aufweisen, wobei die Dome derart axial beweglich und mit einem PreB- 
stempel zusammenwirkbar angeordnet sind, daB sie in die Matrizen zurrt Pressen des Tubenkopfes einf uhrbar 

10 sind, sowie mit einer Belade- und einer Entladestation und mit einem Extruder und einer Dosiervorrichtung. 

Eine derartige Vorrichtung ist aus der EP-1 75642-AI bekannt Bel der bekannten Vorrichtung sind sowohl 
der Dorn als auch die gieichachsig angeordnete Matrize gegeneinander beweglich an einer Fuhrung eines 
Drehtisches angeordnet. Die Rohrkorper werden mittels einer kegelformigen Saugtrommel in einen freien 
Raum zwischen dem Dorn und der Matrize zugefuhrt und dann auf den Dorn aufgeschoben. Daher muB zwi- 

15 schen dem Dorn und der Matrize ein Zwischenraum vorhanden sein, der mindestens etwas groBer als die Lan- 
ge des RohrkSrpers sein muB. Da Tubenkorper durchaus eine betrachtliche Lange erreichen kdnnen, ergeben 
sich groBe Abstande, die die Zeiten zum SchlieBen der PreBform erheblich verlangern. Da die PreBkrafte auch 
auf die Fuhrungen ubertragen werden, mussen diese groBe Belastungen aushalten und somit besonders steif 
und aufwendig gestaltet sein. Hierdurch wird die Vorrichtung kompliziert und ist bezuglich der Taktzeiten we- 

20 gen des groSen SchlieBwegs eingeschrankt Mit einer derartigen Vorrichtung ist es zudem unmoglich. ge- 
schichtete Tubenkfipfe herzustellen. 

Aus der DE-3816181-AI ist eine ahnliche Aniage zum Herstellen von Tuben aus vorgefertigten Rohrkor- 
pern und Kopfstucken aus thermoplastischem Kunststoff bekannt, bei der jedoch die Dome gegenuber den 
Matrizen aus der gleichachsigen senkrechten Stellung in eine waagerechte Stellung, z.B. zum Be- und Entla- 

25 den der Dome und damit das Beschicken der Matrizen mit einem Rohling mSglich ist, verschwenkbar sind. 
Bei dieser Aniage sind nicht so groBe Hubbewegungen notwendig wie bel der zuerst beschriebenen Vorrich- 
tung, jedoch muB hier eine zusatzliche Schwenkbewegung vorgenommen werden, was die Kinematik der Vor- 
richtung kompliziert macht Durch Spiel und VerschleiB kann die notendige exakte Ausrichtung sehr bald nicht 
mehr gegeben sein, so daB AusschuB produziert wird. Zusatzlich zur axialen Bewegung der Dome sind auch 

30 die Matrizen axial beweglich, was die Vorrichtung komplizierter und storungsanfalliger macht Urn alle diese 
Bewegungen zu ermoglichen, weist die Aniage einen auBerst kompltzierten Aufbau auf. 

Aufgabe der Erf indung ist es, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art dahingehend zu verbessern, 
daB sie eine einfache leichte und kompakte aber dennoch stabile Bauart ermoglicht. kurze Bewegungshube 
unter Vermeidung von Schwenkbewegungen gewahrleistet und hohe Arbeitsgeschwindigkeiten zu erzielen er- 

35 laubt. 

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelfist. 

Durch die erfindungsgemaBe Losung kann der Dom aus der gleichachsigen Arbeitsstellung mit der Ma- 
trize aus deren Bereich heraus bewegt werden, wodurch einerseits der Matrize - ungehindert durch einen Dorn 
- eine Material port ion eines Kunststoffs zugef Qhrt und andererseits der Dorn von unten f rei zuganglich ist, so 
40 daB ein Rohrkorper ohne durch die Matrize behindert zu werden, aufgeschoben bzw. eine fertige Tube abge- 
zogen werden kann, ohne daB eine Bewegung urn eine Drehachse erforderlich ist 

Eine weitere Aufgabe der Erf indung besteht darin, die neue Vorrichtung dahingehend zu gestalten, daB 
mit ihr auch Tuben mit mehrschichtigem Tubenkopfaufbau bei def inierter reproduzierbarer Gestalt der einzel- 
nen Schichten des Tubenkopfes herstellbar sind. 
45 Diese weitere Aufgabe wird durch eine Vorrichtung gemaB dem Anspruch 1 in Kombination mit den Merk- 

malen des Anspruchs 4 gelost 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erf indung sind den Unteranspruchen zu entnehmen. 

Nachstehend wird die Erf indung anhand eines Ausfuhrungsbeispiela einer Vorrichtung zur Herstellung 
von Tuben aus einem vorgefertigtem Rohrkorper mit einem dreischichtigen Tubenkopf unter Bezug auf Zeich- 
50 nungen naher erlautert Es zeigt: 



Fig. 1 in schematischer Darstellung den Arbeitsabiauf einer erf indungsgemaBen Vorrichtung, 

Fig. 2 einen Schnitt gemaB Pfeilrichtung a in Fig. 1, 

Fig. 3 einen Schnitt gemaB Pfeilrichtung b in Fig. 1, 

Fig. 4 einen Schnitt gemSB Pfeilrichtung c in Fig. 1, 

55 Fig. 5 eine zusatzliche Matrize mit zugeordnetem Dorn in Ausgangsstellung zur Herstellung der ersten 
inneren Schicht des Tubenkopfes, 

Fig. 6 dasselbe wie in Fig. 5 in PreBstellung, 

Fig. 7 einen vergroBerten Ausschnitt der Verbindungsstelle der ersten inneren Schicht des Tubenkop- 
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fes mit dem RohrkSrper, 

Fig. 8 eine zweite zusatzliche Matrize mit zugeordnetem Dorn zur Herstellung der zweiten mittleren 

Schicht des Tubenkopfes In Ausgangsstellung, 
5 Fig. 9 das gleiche wie in Fig. 8 in PreBstellung, 

Fig. 10 einen vergroBerten Ausschnitt der Verbindungsstelle des zweischichtigen Tubenkopfes mit dem 
RohrkSrper, 

Fig. 11 eine Matrize im Drehtisch mit zugeordnetem Dorn zur Herstellung einer dritten Schicht fur den 

Tubenkopf in Ausgangsstellung, 
10 Fig. 12 das gleiche wie in Fig. 11 in PreBstellung und 

Fig. 13 einen Ausschnitt der Verbindungsstelle des dreischichtigen Tubenkopfes mit dem Tubenkorper. 

Ein Ausf Ohrungsbeisplel der Vorrichtung zur Herstellung von Tuben weist einen Drehtisch 1 (Fig. 2 bis 4) 
auf. Der Drehtisch 1 weist eine zylindrische Trommel 2 auf und ist durch eine allseitig vorkragende steife untere 
Platte 3 und eine ebenfalls vorkragende steife obere Platte 4 begrenzt. Im Ausf Ghrungsbeispiel sind am Urn- 
fang des vorkragenden Rands der unteren Platte 3 acht Matrizen 5 gleichmafiig verteilt fest angeordnet 

Durch die Anzahl der Matrizen 5 werden acht Arbeitsstationen I- VIII vorgegeben. Je nach Bedarf und Gro- 
Be kdnnen auch mehr oder wenlger als acht Arbeitsstationen vorgesehen werden, wobei statt elnes Drehtl- 
sches auch ein anderes schrittgeschaltetes Transportmittel, das neben Kurvenbahnen auch geradlinige Ab- 
schnitte aufweisen kann t eingesetzt werden kann. 

Die Zentralachsen aller auf einem Kreis angeordneten Matrizen 5 tiegen auf einer Umlaufbahn B urn die 
Zentralachse 10 des Drehtisches 1. 

Innerhalb der zylindrischen Trommel 2 sind Halter 6 radial und waagerecht verschiebbar angeordnet. Am 
freien Ende jedes Halters 6 ist in ihm ein vertikaler Dorn 7 axial verschiebbar angeordnet Mittels seines Hal- 
ters 6 laBt sich jeder Dorn 7 in drei def inierte Stellungen, namlich auf eine innere Umlaufbahn C, auf die Um- 
laufbahn B und auf eine auBere Umlaufbahn Abewegen. Bef inden sich die Dome 7 auf der inneren Umlaufbahn 
C f ist der Zugang zu den Matrizen 5 frei. Bef inden sich die Dome 7 auf der auBeren Umlaufbahn A ragen sie 
fiber den Auaenrand der unteren Platte 3 hervor, so daB sie von unten unbehlndert frel zuganglich sind. Glei- 
chachsig zu jeder Matrize 5 ist in der oberen Platte 4 des Drehtisches 1 eine Presse 8 axial beweglich ange- 
ordnet. die dazu dient, einen sich auf der Umlaufbahn B bef indlichen Dorn 7 in die Matrize 5 einzuf uhren. Der- 
30 artige Pressen 8 sind bekannt und werden daher hier nicht weiter erlautert 

Im Ausfuhrungsbeispiel sind auSerhaib des Bereiches des Drehtisches 1 jedoch benachbart dazu zwei 
zusatzliche Matrizen 9, 9' vorgesehen. Die zusStzlichen Matrizen 9, 9' sind auf der VerlSngerung der Llnie 
ausgehend von der Zentralachse 10 des Drehtisches 1 durch die Zentralachse einer Matrize 5 auBerhalb des 
Drehtisches 1 auf der auBeren Umlaufbahn A anordenbar. Diezusatzlichen Matrizen 9, 9' sind derart beweglich 
35 angeordnet, daB sich ihre Zentralachsen in einer Endlage gleichachsig zu einem sich auf der auBeren Um- 
laufbahn A bef indlichen Dorn 7 befinden.ln ihrerzweiten Endstellung befinden sie sich unter der Ausg abed use 
einer Dosiervorrichtung 11 , die mit einem Extruder 12 fur ein thermoplastisches Kunststoffmaterial verbunden 
ist. In Fig. 2 ist die in die Stellung unter die Dosiervorrichtung 11 gefahrene zusatzliche Matrize 9 gestrichelt 

dargestellt. . 

40 In Fig. 1 ist das Ablaufschema der erf indungsgemaBen Vor richtu ng dargestellt. In der Station I ist der Dorn 

7 auf die auBere Umlaufbahn A ausgefahren. wahrend seiner Stilistandzeit wird auf ihn ein vorgefertigter Rohr- 
korper 13 (siehe Fig. 5 bis 13) aufgeschoben. Bei einem Schritt des Drehtisches 1 bewegt sich der Dorn 7 mit 
dem Rohrkorper 1 3 auf der Umlaufbahn A weiter und gelangt zur Station II wo er sich bei m Stillstand gleichach- 
sig zur zusatzlichen Matrize 9 (Fig. 5) bef indet 

45 Die zusatzliche Matrize 9 (siehe Fig. 5 und 6) weist einen Hohlzylinder 14 auf, der durch eine Bodenplatte 

15 unten verschlossen ist Der Hohlzylinder 14 weist an seinem oberen inneren Ende eine konische Erweite- 
rung 16 auf, die das zentrierte Einfuhren des Rohrkorpers 13 in den Hohlzylinder 14 beim Absenken mit dem 
Dorn 7 erleichtern bzw. gewahrleisten soil, auch wenn dieser nicht absolut rund ist. Innerhalb des Hohlzytin- 
ders 14 ist ein zylindrischer Einsatz 17 angeordnet Am oberen Ende ist zwischen dem Hohlzylinder 14 und 

so dem Einsatz 1 7 ein Ringspalt 18 vorgesehen, der das fiber den Dorn 7 vorragende Ende des RohrkSrpers 1 3 
aufnehmen soil. Urn das Einfuhren des Rohrkorpers 13 in den Ringspalt 18 zu erleichtern, ist die den Ringspalt 
1 8 begrenzende Kante des Einsatzes 17 mit einer Abrundung 25' versehen, was noch einen weiter unten an- 
gefuhrten Vorteil bedingt Konzentrisch zum Hohlzylinder 14 und zum Einsatz 17 ist im Einsatz 17 zwischen 
zwei Anschlagen 19, 19* ein Zwischentrager 20 axial beweglich angeordnet Zentral im Zwischentrager 20 ist 

55 ein in diesem axial verschieb barer Lochstempel 21 angeordnet. Der tochstempel 21 weist am unteren Ende 
einen ringformigen Vorsprung 22 auf. der mit einer ringformigen Bodenf lache des Zwischentragers 20 in Kon- 
takt treten kann (siehe die Stellung in Fig. 5). Zwischen dem Vorsprung 22 und der Bodenplatte 15 ist eine 
Feder 23 gespannt angeordnet. die den Lochstempel 21 und damit auch den Zwischentrager 20 in ihren oberen 
Endlagen (Fig. 5) halt. 
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Aus der Dosiervorrichtung 1 1 wurde in der in Fig. 2 gestrichelt dargestellten Stellung der zusatzlichen Ma- 
trize 9 ein ringf6rmiger Rohling 24 (Fig. 5) zugef Ohrt und auf dem Zwischentrager 20 abgelegt, wobei der Roh- 
ling 24 durch den Lochstempel 21 zentriert wlrd. ■ 

Sobald der Dorn 7 in der Station II in koaxialer Stellung zur in diese Stellung verschobenen zosatzlichen 
Matrize 9 mit dem Rohling 24 auf der Umlaufbahn A steht (siehe Fig. 5). wird eine Presse betitigt. die den 
Dorn 7 in die zusatzliche Matrize 9 absenkt Das f reie Ende jedes Domes 7 1st so geformt daB es der Innen- 
form eines gewfinschten herzustellenden Tubenkopfes entspricht Der den Halsteil bildende Vorsprung des 
Domes 7 trltt bei seiner Abwartsbewegung mit dem Lochstempel 21 In Kontakt und bewegt diesen entgegen 
der Kraft der Feder 23 nach unten. Bei fortschreitender Bewegung nach unten wird auch der Zwischentrager 
20 so weit abgesenkt. bis er gegen den unteren Anschlag 1 9' stoBt In dieser Stellung (siehe Fig. 6) wird der 
Rohling 24 zu elner ersten Schlcht 27 des herzustellenden Tubenkopfes verpreBt, wobei durch elne Abschra- 
gung 25 (Fig 7) des Domes 7 und die Abrundung 25' am oberen Ende des Einsatzes 17 ein verbre.teter FuB 

26 entsteht, der eine sichere und feste Haftung am Rohrkorper 13 garantierL Durch die Gestaltung derzum 
Dorn 7 gerichteten freien Oberflachen des Zwischentragers 20 und des Einsatzes 17 wird die Form und die 
Starke der ersten inneren Schicht 27 des herzustellenden Tubenkopfes im Zusammenwirken mit der Form 
des Domes 7 bestlmmt Durch Auswechseln des Zwischentragers 20 und des Einsatzes 1 7 kann auf einfacne 
Weise die Form der jeweils herzustellenden Schicht verandert werden. 

Nach einer Zeit die zur Erreichung der Formbestandigkeit der ersten Schicht 27 ausreichend ist, wird der 
Dorn 7 durch die Presse odereinen anderen Antrieb (nicht dargestellt) in seine AusgangsstellungzurQckgefuhrt 
und der Drehtisch 1 schaltet einen Takt wetter, so daB der Dorn 7 mit dem Rohrkorper 1 3 und der ersten Schicht 

27 zur Station III gelangt In der Station III 1st eine weltere zusatzliche Matrize 9- angeordnet wobei deren Auf- 
bau und der Funktionsablauf Shnlich wie oben beschrieben sind. Jedoch weistder Lochstempel 21' der Matnze 
9' einen grSBeren Durchmesser als der Lochstempel 21 der Matrize 9 bei der Station II auf. Er weist auch e.n 

25 konisch zulaufendes kegelstumpfartiges Ende 28 oder auch ein gestuf tes Ende (nicht dargestellt) auf. das be- 
rucksichtigt, daB die erste Schicht 27 aufgrund des Lochstempels 21 mit geringerem Durchmesser eine Wei- 
nere Ausgabeoffnung aufwelst Das Ende 28 ist so gestaltet daB es gerade in die Ausgabeoffnung der ersten 
Schicht 27 eingehen kann. so daB die Ausgabeoffnung der ersten Schicht 27 vor einem Eindringen von Kunst- 
stoffmaterial der zweiten Schicht 29 geschutzt ist. Die Oberflachen des Zwischentragers 20' und des Einsat- 
zes 17' sind so gestaltet, daB zwischen dem Dorn 7 mit der ersten Schicht 27 in seiner untersten Endstellung 
noch einfreier PreBraum zum Herstellen der zweiten Schicht 29 verbleibt Durch die VergroBerung des Durch- 
messer des Lochstempels 21' weist die zwelte Schicht 29 eine giOBere zentraie Offnung auf, d.h. die erste 
Schicht 27 ragt gemSB Fig. 10 geringf ugig uber die zweite Schicht 29 vor. 

Nach Ablauf der fur die Formbestandigkeit notwendigen PreBzeit wird der Dorn 7 mit den nunmehr zwei 
Schichten 27. 29 in die Ausgangsstellung zuruckgefahren, wobei wahrend des nachsten Schnttes des Dreh- 
tisches 1 der Halter 6 des Domes 7 so eingefahren wird. daB sein Dorn 7 sich an der nachsten Station rv auf 
der inneren Umlaufbahn C bef indet An der Station IV ist im AusfOhrungsbeispiel Ober der jeweils slch In der 
Station IV befindenden Matrize 5 des Drehtisches 1 eine Dosiervorrichtung 11" eines Extruders 12 statioriar 
angeordnet. Die Matrizen 5 im Drehtisch 1 sind in Fig. 11 und 12 dargestellt und entsprechen in wesentlichen 
Teilen den zusatzlichen Matrizen 9, 9'. Die Matrizen 5 welsen jedoch keinen Ringspalt 18 sondern elne Ab- 
rundung 30 auf, die dazu dient, das freie Ende des Rohrkorpers 13 nach innen zu biegen bzw. zu wolben wie 
das im Endergebnis besonders gut aus Fig. 13 zu sehen ist Die Matrize 5 weist auch einen FormteU auf. der 
zum Ausformen des AuBengewindes 31 am Tubenhals wahrend der Herstellung der dritten Schicht 32 des Tu- 
benkopfes dient Hierzu weist die Matrize 5 gegenuber den zusatzlichen Matrizen 9 noch mindestens zwei i ra- 
dial verstellbare Gewindebacken 33 (Fig. 12) auf. Die Gewindebacken 33 werden durch eine Feder 34 mittels 
einer axial verschiebbaren Hulse 35 in geschlossener Stellung gehalten. Vorzugsweise weisen die Hulse 35 
und die Gewindebacken konische Gleitflachen auf. Die Huise 35 ist mit einem in einem Langloch aus der Ma- 
trize 5 herausgefuhrten Bolzen 36 verbunden. Durch einen nicht dargestellten Mechanismus kann mittels des 
Bolzen 36 die Hulse 35 entgegen der Kraft der Feder 34 axial nach unten bewegt werden. wodurch die Ge- 
so windebacken freigegeben werden und sich auf Grund von vorgespannten Federn 37 radial nach auBen be- 
wegen und so das hergestellte Gewinde 31 freigeben. 

In Station IV (siehe Fig. 3) wird lediglich ein Rohling 24" auf den Zwischentrager 20" der Matnze 5 abgelegt 
Beirn nachsten Schritt wird diese beschickte Matrize 5 der Station V (siehe Fig. 4 und 11) zugef Ohrt, wobe. 
der Dorn 7 von der Umlaufbahn C auf die Umlaufbahn B gef uhrt wird. In dieser Position erfolgt das Absenken 
ss des Dorns 7 durch die Presse 8 zur Bildung der dritten auBeren Schicht 32. durch die die auBere Kontur des 
Tubenkopfes mit dem gleichmaBigen Obergang in das umgebogene Ende des Rohrkorpers gestaltet wird. Der 
Lochstempel 21 " der Matrize 5 weist den geringsten Durchmesser auf, so daB Material der dritten Schicht sert- 
lich des Lochstempels 21" bis zum Dorn 7 vordringen kann und so die Ausgabeoffnungen sowohl der zweiten 
als auch der ersten Schicht abdecken kann. Die dritte Schicht 32. die auch das Gewinde 31 tragt wird in der 



30 



35 



40 



45 



4 



EP0 473 769 B1 



10 



15 



Regel etwas starker ausgefuhrt, so daB die Station VI oder gegebenfalls auch VII als Kuhlstation vorgesehen 
sein kann Bei der Schrittschaltung von Station VII zur Station VIII wird der Dorn 7 von der mittleren Umlauf- 
bahn B wleder auf die auBere Umlaufbahn A gef Qhrt, so daft er an der Station VIII auBerhalb des Drehtisches 
1 von der fertigen Tube entladen werden kann. 

In Abwandlung der erf indungsgemaBen Vorrichtung kann diese lediglich zwei Umlaufbahnen aufweisen. 
wenn das Be- und Entladen beispielsweise durch den Drehtisch hindurch erfolgt und lediglich eine Schichtfur 
den Tubenkopf vorgesehen werden soli. Entsprechendes gilt, wenn statt einer stationaren Dosiervorrichtung 
eine verschiebbare Dosiervorrichtung eingesetzt wird, die in eine Position fiber die feststehenden Matrizen 
f uhrbar ist Es ist auch moglich , die Dome nicht erst nach der Station VII auf die auBere Umlaufbahn B zu f uh- 
ren sondern schon davor. so daB an der Station VII beispielsweise eine Kappe aufechraubbar ist Die Vor- 
richtung erlaubt es auch, Tubenkopfe mit mehr {unter Einsatz weiterer zusatziicher Matrizen) oder weniger 
als drei Schichten herzustellen und ist dadurch vielseitig anwendbar. 

Der dreischichtige Aufbau gemaB dem Ausf Ghrungsbeispiel hat den Vorteil, daB als mittlere Schicht eine 
sogenannte Bar riereschicht vorgesehen sei kann. die oftmals nichtmitden InhaltstoffenderTube in Beruhrung 
kommen soil also abgedeckt werden muB, was durch die unterschiedlichen Lochstempeldurchmesser - wie 
oben beschrieben - auf elnfache Weise moglich ist Durch die Abrundung 25' am vorspringenden Ends ►des 
Einsatzes 17 und die Abschragung 25 am Dorn 7 entstehteine Materialverbreiterung als FuB 26, die auch be- 
wirkt. daB der Rand derzweiten Schicht 29 in etwa rechtwinklig gegen den Rohrkorper 13 abgebogen (s. Fig. 
20 10 und 13) gestaltet werden kann. 

Die Matrizen 5 und die zusatzlichen Matrizen 9, 9' konnen auch anders gestaltet sein, wobei lediglich alle 
zusatzlichen Matrizen 9, 9' einen Ringspalt 18 aufweisen mussen. Beispielsweise kann bei alien Matrizen auch 
der Zwischentrager 20 und wenigstens bei einer Matrize auch der Lochstempel 21 entfallen, letzteres sofern 
eine oder mehrere Schichten als Membran die Ausgabeoffnung verschlieBen sollen. 

Zum Antrieb des Drehtisches 1 und zur Steuerung der Dornbewegungen sowie der Bewegungen der Pres- 
sen 8 sind beliebige bekannte Antriebe und Steuerungen, z^^^ 

Kurvensteuerungen efnsetzbar, so daB diese hier nicht nSher erlautert werden. Die Fig. 2 gibt einen 
Schnitt wieder, wie er der Situation an den Stationen II und III, die Fig. 3 wie er der Situation an der Station 
IV und die Fig. 4 wie er der Situation an den Stationen V, VI und VII gemaB Fig. 1 entspricht. 

Die erf indungsgemaBe Vorrichtung weist einen einfachen Aufbau auf, ist vielseitig variierbar und somtt 
leicht an unterschiedliche Verfahrensablaufe und Tubengestaltungen insbesondere hinsichtlich des Tuben- 
kopfes anpaBbar, wobei die Dome nur kurze lineare Eigenbewegungen ausf Ohren, so daB hohe Arbeitsge- 
schwindigkeiten moglich sind. ^ Li . L . 

Urn die Darstellung nicht zu komplizieren, sind einzelne Dome an den Stationen des Drehtisches darge- 
stellt, denen entsprechend einzelne Matrizen und Stempel zugeordnet sind. Zur Erhohung des AusstoBes pro 
Zeiteinheit konnen aber auch jeweils zwei, drei oder auch mehr Dome vorgesehen sein. denen eine entspre- 
chende Anzahl Stempel und Matrizen derart zugeordnet sind, daB an jeder Station zwei. drei oder mehr Be- 
arbeitungen gleichzeitig erfolgen. 

Patentanspruche 

1 Vorrichtung zur Herstellung von Tuben aus vorgefertigten, Tubenrohre bildenden, Rohrkorpern (13) 
durch Pressen eines Tubenkopfes aus einem erwarmten Rohling (24) aus einem Kunststoff unter dessen 
gleichzeitiger Verbindung mit dem Tubenrohr (13), mit einem schrittgeschalteten an mehreren in gleichen 
Abstanden voneinander angeordneten Arbeitsstationen (II - VII) stillgesetzten Transportmittel mit mrtlau- 
fenden Dornen (7) zur Aufnahme der Rohrkorper (13) und gleichachsig zu den Dornen (7) angeordneten 
mitlaufenden Matrizen (5), die gegebenenfalls Lochstempel (21") aufweisen, wobei die Dome (7) derart 
axial beweglich und mit einer Presse (8) zusammenwirkbar angeordnet sind, daB sie in die Matnzen (5) 
zum Pressen des Tubenkopfes einf Ohrbar sind, sowie mit einer Belade- und einer Entladestation (I, VIII) 
und mit einem Extruder (12) und einer Dosiervorrichtung (11), dadurch gekennzelchnet, daB die Dome 
(7) zusatzlich aus der gleichachsigen Lage zu den Matrizen (5) in dazu parallele Stellungen verschiebbar 
sind. 

2 Vorrichtung nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, daB die Dome (7) auf mindestens eine innere 
und/oder eine SuBere, sich auBerhalb des Trans portmittels bef indende, zur Umlaufbahn (B) der Matrizen 
(5) parallele zusatzliche Umlaufbahn (A, C) verschiebbar sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2. dadurch gekennzeichnet, daB die Belade- und Entladestationen (I, VIII) 
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der auBeren zusatzlichen Umlaufbahn (A) der Dome (7) zugeordnet sind. 

4 Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 Oder 3 zur Herstellung von Tuben mit einem Tubenkopf aus min- 
destens zwei Schichten, dadurch gekennzeichnet, daB den Dornen (7) auf ihrer auBeren Umlaufbahn 
(A) mindestens eine zusatzliche Matrize (9, 9') zugeordnet ist 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, daft die Matrizen (5) selbst 
unbewegtich am Transportmittel befestigt sind. 

6 Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5. dadurch gekennzeichnet, daB die zusatzlichen Matrizen (9. 9') 
von der SuBeren Umlaufbahn (A) der Dome (7) weg unter eine zusatzliche Dosiervorrichtung (11,11') ei- 
nes Extruders (12 ) ausfahrbar sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die zusatzlichen Matrizen 
(9, 9*) einen Ringspalt (18) zur Aufnahme eines Endes des Rohrkorpers (1 3) aufweisen. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet. daB die innere obere Kante des Ringspalts (18) 
eine Abrundung (25') aufweist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB die auBere obere Kante des Ring- 
spaltes (18) eine konische Erweiterung (16) aufweist. 

10 Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB jede Matrize (5, 9, 9') ei- 
nen axial beweglichen Zwischentriger (20, 20'. 20") aufweist. in dem zentral der Lochstempel (21, 2V. 
21") axial beweglich und abgefedert angeordnet ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die axiale Bewegung des Zwischentra- 
gers (20, 20', 20") durch Anschlage (19, 1 9') begrenzt ist 

12 Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, daB der Lochstempel (21") der in Ar- 
bertsabfolge letzten Matrize (5) einen geringeren Durchmesser als alle anderen Lochstempel (21 , 21') auf- 
weist die in Arbeitsabfolge vorher angeordneten Matrizen (9, 9') zugehdren. 



Claims 



1 Apparatus for the manufacture of tubes from prefabricated tubular bodies (13) forming tubular pipes, by 
pressing a tube head from a heated blank (24) of synthetic material with its simultaneous connection to 
the tubular pipe (13), with conveying means operated step-by-step and which are stopped at a plurality 
of working stations (ll-VII) disposed at equal distances apart the conveying means having travelling man- 
drels (7) for receiving the tubular bodies (1 3) and travelling dies (5) arranged coaxiaily with the mandrels 
(7) which dies (5) possibly have punctures (21"), the mandrels (7) being arranged to move axially and 
to cooperate with a press (8) so that they can be introduced into the dies (5) put for pressing of the tube 
head and with a loading and unloading station (I, VIII) and with an extruder (12) and a dosing apparatus 
(11), characterized in that the mandrels (7) are additionally displaceable from the position coaxial with 
the dies (5) into positions parallel thereto. 

2 Apparatus according to Claim 1, characterized in that the mandrels (7) are displaceable on at least one 
inner and/or one outer, additional circular path (A, C) located outside the conveying means and parallel 
to the circular path (B) of the dies (5). 

3. Apparatus according to Claim 2, characterized in that the loading and unloading stations (I, VIII) are as- 
sociated with the outer additional circular path (A) of the mandrels (7). 

4 Apparatus according to one of Claims 2 or 3 for the manufacture of tubes with a tube head consisting of 
at least two layers, characterized in that associated with the mandrels (7) on their outer circular path (A) 
is at least one additioal die (9, 9'). 

5. Apparatus according to one of Claims 1 to 4. characterized in that the dies (5) themselves are fixed in a 
stationary manner to the conveying means. 
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6. Apparatus according to Claim 4 or 5, characterized in that the additional dies (9, 9') can be moved out 
away from the outer circular path (A) of the mandrels (7) below an additional dosing device (11, 11') of 
an extruder (12, 12*). 

7. Apparatus according to one of Claims 4 to 6, characterized in that the additional dies (9, 9') have an an- 
nular gap (18) for receiving one end of the tubular body (13). 

8. Apparatus according to Claim 7, characterized in that the inner upper edge of the annular gap (18) has 
a rounded portion (25'). 

9. Apparatus according to Claim 7 or 8, characterized in that the outer upper edge of the annular gap (18) 
has a conical enlargement (16). 

1 0. Apparatus according to one of Claims 4 to 9. characterized in that each die (5, 9, 9') has an axiaily movable 
intermediate support (20, 20', 20"), in which the punch (21, 21', 21") is arranged to move axiaily and in 
a spring-mounted manner centrally therein. 

11. Apparatus according to Claim 10, characterized in that the axial movement of the intermediate support 
(20, 20', 20") is limited by stops (19, 19*). 

12. Apparatus according to Claim 10 or 11, characterized in that the punch (21") of the last die (5) in the work- 
ing sequence has a smaller diameter than all the other punches (21,2V), which are associated with dies 
(9, 9') arranged beforehand in the working sequence. 



Revendications 

1 . Dispositif pour la fabricat ion de tubes a partir de corps tubulaires pr6fabriques (1 3) d6f inissant des tuyaux 
tubulaires, par compression d'une tete de tube a partir d'une ebauche (24) en matiere plastique chauffee, 
et par liaison simultanee avec le tuyau (1 3), comportant un moyen de transport qui fonctionne pas a pas, 
qui s'arrete a plusieurs postes de travail (ll-VII) disposes a intervalles reguliers et qui comporte des man- 
drins entraTnes (7) destines a recevoir les corps tubulaires (13), ainsi que des matrices entratnees (5) 
disposers suivant le meme axe que les mandrins (7) et presentant eventuellement des poincons (21"), 
etant precise que les mandrins (7) sont disposes mobiles axialement et aptes a cooperer avec une presse 
(8) de maniere a pouvoir 6tre introduits dans les matrices (5) en vue de la compression de la tSte de tube, 
et comportant aussi des postes de chargement et de dechargement (I, VIII), une extrudeuse (12) et un 
dispositif doseur (11), caracterise en ce que les mandrins (7) sont egalement aptes a §tre deplaces de 
leur position suivant le meme axe que les matrices (5) vers des positions paralleles a celles-cl 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracteris6 en ce que les mandrins (7) sont aptes a etre deplaces vers 
au moins une trajectoire circulate supplemental (A, C) interieure et/ou exterieure situee a I'exterieur 
du moyen de transport et parallele a la trajectoire circulate (B) des matrices (5). 

3. Dispositif selon la revendication 2, caracterise en ce que les postes de chargement et de dechargement 
(I, VIII) sont associes a la trajectoire circulaire supp!6mentaire exterieure (A) des mandrins (7). 

4. Dispositif selon Tune des revendications 2 ou 3 pour la fabrication de tubes presentant une tete de tube 
formed d'au moins deux couches, caracteris6 en ce qu'au moins une matrice supplementaire (9, 9') est 
assoctee aux mandrins (7), sur leur trajectoire circulaire exterieure (A). 

5. Dispositif selon Tune des revendications 1 a 4, caracteris6 en ce que les matrices (5) sont f ixees elles- 
memes de facon immobile au moyen de transport. 

6. Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caracterise en ce que les matrices supplementaires (9. 9') sont 
aptes a etre ecar tees de la trajectoire exterieure (A) des mandrins (7) pour ventr sous un dispositif doseur 
supplementaire (11, 11') d'une extrudeuse (12). 

7. Dispositif selon I'une des revendications 4 a 6, caracterise en ce que les matrices supplementaires (9, 
9') comportent une fente annulaire (18) pour recevoir une extr6mite du corps tubulaire (13). 
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8. Dispositif selon la revendication 7, caracterise en ce que le bord superieur interieur de la fente annulaire 
(1B) presente une partie arrondie (25'). 

9. Dispositif selon la revendication 7 ou 8, caracterise en ce que le bord superieur exterieur de la fente an- 
nulaire (18) presente un elargissement conique (16). 

1 0 Dispositif selon I'une des revendications 1 a 9, caracterise en ce que chaque matrice (5, 9, 9') comporte 
un support intermediate (20, 20\ 20") mobile axialement au centre duquel le poincon (21, 2V, 21") est 
mobile axialement et suspendu sur ressort 

11. Dispositif selon la revendication 10, caracterise en ce que le mouvement axial du support intermediate 
(20, 20', 20") est limite par des butees (19, 19'). 

12 Dispositif selon la revendication 10 ou 11. caracterise en ce que le poincon (21') de la derniere matrice 
« ' (5) dans la sequence de travail presente un diametre plus faible que tous les autres poincons (21, 21 ) 
qui font partie de matrices (9, 9') disposees en amont. dans la sequence de travail. 
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fig. 6 
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